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(54) Procede de moulage de bouchon de verre plein et transversalement perce, moule de mise 
en oeuvre et bouchon de verre correnspondant 



(57) Ll'invention repose sur I'utilisation d'un moule 
a ouverture parallele equipe d'un brochage pour former 
un alesage transversal du verre lors du moulage, 
I'ouverture en parallele permettant le retrait de ce bro- 
chage sans deformer le percage obtenu. 

Un moule selon I'invention comporte, en reference 
a un plan de symetrie perpendiculaire a I'axe transversal 
(Y'Y), deux demi-coques (2a, 2b) a ouverture parallele, 
une demi-empreinte de bouchon (4a, 4b) creusee dans 
chaque demi-coque, au moins une paire de broches 
(5a, 5b) reglable en position et se projetant dans I'em- 
preinte, chaque broche etant solidaire d'une demi-co- 
que (2a, 2b) et possedant des faces d'extremite (Fa, Fb) 
en contact mutuel, une ouverture superieure (3) et un 
alesage inferieur (6) selon I'axe de symetrie (X'X). Le 
moule est associe, au poste finisseur, a un poincon (9) 
traverse par des events (8) relies a une pompe a vide, 
en ce que le poincon est introduit dans I'alesage (6) et 
pousse contre un epaulement (11) de celui-ci, I'air re- 
manent etant alors aspire a travers les events. 

Application a la fermeture recyclable des bouteilles 
de boisson. 



FIG.4 
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Description 

L'invention concerne les bouchons de verre plein 
destines a termer des bouteilles contenant des bois- 
sons, en particulier des boissons gazeuses, notamment 
des liquides carbonates. 

Des precedes de moulage du verre pour fabriquer 
des flacons ou des bouteilles sont connus. II existe prin- 
cipalement des procedes de moulage par injection de 
verre fondu sous presse dite « presse a injection », et 
des procedes a flaconnage automatique qui moulent 
une paraison de verre par soufflage d'air. Pour mouler 
des bouchons de verre plein, des procedes partant des 
memes principes sont connus, tel que celui decrit dans 
le brevet FR 1 .544.112. Danstous ces precedes, lever- 
re passe d'un moule ebaucheur, ou il est initialement 
introduit et forme par injection ou compression et aspi- 
ration d'air, a un moule finisseur, ou il est demoule apres 
soufflage d'air, en transitant par une phase de transfer! 
d'un moule a I'autre a I'aide d'un bras de transfert. 

A partir de tels procedes, si I'on desire obtenir des 
bouchons de verre transversalement perces, ii paralt 
difficile d'introduire ou de fixer des poincons ou toute 
autre piece permettant d'obtenir un tel percage. Les 
moules sont en effet montes sur charniere definissant 
un grand rayon de demoulage. Dans ces conditions, les 
poincons decrivent des trajectoires courbes lors du de- 
moulage, ce qui est incompatible avec un percage 
transversal et cree des lignes de fracture, ce qui f ragilise 
sensiblement le bouchon une fois moule. 

Pour pallier ces inconvenients, l'invention repose 
sur I'utilisation d'un moule a ouverture parallele, tel que 
le moule utilise pour former les bagues des flacons de 
verre et qui est generalement integre au bras de trans- 
fert. Un brochage solidaire de ce moule forme un ale- 
sage transversal du verre lors du moulage, I'ouverture 
en parallele permettant le retrait de ce brochage sans 
deformer le percage obtenu. 

Plus precisement, l'invention a pourobjet un prece- 
de de moulage de bouchons de verre plein et transver- 
salement perce, caracterise en ce qu'il consiste, a un 
poste ebaucheur, a mouler le verre dans une structure 
de moulage a deux demi-empreintes formant une em- 
preinte de bouchon possedant une ouverture parallele, 
a monter des moyens de brochage traversant I'emprein- 
te solidairement a la structure de moulage, et a presser 
et/ou souffler le verre puis, dans un poste finisseur, a 
poinconner le verre, a aspirer fair et a demouler le bou- 
chon forme avant de subir un recuit. 

Selon une caracteristique pref eree, le brochage est 
commande en position selon I'axe transversal pour de- 
coller le verre afin cfevrter un temps de contact prolonge 
entre le verre chauff e a temperature eleve et les moyens 
de brochage. 

L'invention concerne egalement un moule pour la 
mise en oeuvre de ce procede comportant, en reference 
a un plan de symetrie, deux demi-coques, une demi- 
empreinte de bouchon dans chaque demi-coque et au 



moins une paire de broches, chaque broche etant soli- 
daire d'une demi-coque. 

Avantageusement, les demi-coques sont munies 
de moyens de commande de deplacement des broches 
5 selon I'axe transversal, afin de decoller rapidement les 
broches du verre avant la fin du moulage au poste ebau- 
cheur pour reduire leur echauffement et eviter la defor- 
mation du verre. 

De maniere preferee, les broches sont en forme de 
10 troncs de cone symetriques et perpendiculaires au plan 
de symetrie. Les surfaces de base des troncs de cone 
de diametres plus etroits sont en contact au niveau du 
plan de symetrie et s'emboTtent I'une dans I'autre. 

L'invention concerne egalement un bouchon de 
'5 verre plein qui possede un percage transversal, et qui 
est realise d'un seul bloc de verre, a partir d'un procede 
de moulage du type decrit ci-dessus. 

Que ce sort a partir d'une machine a injecter ou 
d'une machine a flaconnage classique, l'invention per- 
20 met d'obtenir des bouchons de verre perces en grande 
quantrte, la cadence de production pouvant depasser 
4000 bouchons par heure et par moule, et sans reprise 
mecanique. De plus, le bouchon en verre presente 
Pavantage par rapport au bouchon de ceramique (rea- 
25 iise a partir de kaolin ou autres materiaux similaire) 
d'etre parfaitement recyclable. 

D'autres caracteristiques et avantages apparaTtront 
a la lecture du mode de realisation detaille qui suit, en 
reference aux figures annexees qui representent 
30 respectivement : 

la figure 1 , une vue schematique en coupe verticale 
d'un exemple de mise en oeuvre du procede selon 
l'invention au poste Ebaucheur; 

35 - la figure 2, un exemple en coupe verticale de dis- 
positif de commande de deplacement d'une broche 
de percage du moule selon l'invention; 
la figure 3, un autre exemple de disposrtif de com- 
mande de broche en coupe horizontale; 

to - la figure 4, une vue schematique en coupe verticale 
de I'exemple de mise en oeuvre de l'invention au 
poste finisseur, 

la figure 5, une vue de bouchon de verre plein selon 
l'invention muni d'un etrier de fixation sur bouteiile. 

4S 

L'exemple de moule au poste ebaucheur est repre- 
sents sur la figure 1 selon un plan de symetrie contenant 
un axe de symetrie XX Le moule, comporte, selon l'in- 
vention, un corps de moule 1 compose de deux demi- 
se coques 2a et 2b a ouverture parallele f ermee par un joint 
de moule. 

Le moule est creuse selon deux demi-empreintes 
contigues 4a et 4b formant une empreinte de bouchon 
4, dans laquelle se projettent deux broches de forme 
tronconique, 5a et 5b, selon un axe transversal Y'Y. Les 
faces Fa et Fb des broches sont en contact sensible- 
ment dans un plan P perpendiculaire au plan de la figure 
passant par I'axe X'X. Les broches sont maintenues de 
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maniere reglable dans les demi-coques 2a et 2b, com- 
ma explique plus loin. L'empreinte 4 est ouverte au ni- 
veau superieur selon une ouverture 3 et debouche par 
le bas sur un alesage interne 6 selon I'axe de symetrie 
X'X. 

Lors de I'ebauchage, une paraison de verre est in- 
troduite dans le moule 1 par I'ouverture 3 a une tempe- 
rature environ egale a 1100-12O0°C apres fusion dans 
des fours standards, alors qu'un piston 7 est dispose 
dans I'alesage 6. Le piston compresse le verre dans le 
moule 1 . Le verre est comprime d'une part par le piston 
7 et d'autre part par un couvercle 8 de forme adaptee a 
celle des demi-coques et maintenu par un boTtier B. Le 
couvercle 8 est dispose contre I'ouverture 3. La surface 
interne S du couvercle 8 en regard du moule possede 
une courbure adaptee a la forme desiree pour la partie 
de moule correspondante, cette forme etant plane dans 
I'exemple de realisation illustre. 

La figure 2 represente, plus precisement, un dispo- 
sitif de commande de deplacement d'une broche 5a se- 
lon I'invention en coupe verticale. La broche 5a, de for- 
me tronconique, est prolongee par un manchon cylin- 
drique 20 qui s'articule perpendiculairement a un levier 
21. Le manchon 20 peut coulisser dans un alesage 22 
du moule, mais est maintenu en position par un arbre 
23 solidaire du levier 21 contre un ressort 25. L'arbre 23 
peut coulisser le long d'une encoche inclinee 26 prati- 
quee dans le manchon 20. Lorsque le levier 21 est de- 
place verticalement (fleche G), le deplacement vertical 
de l'arbre 23 entralne le deplacement horizontal (fleche 
G") de I'encoche 26, done du manchon 20 et de la broche 
5a. 

Selon un autre exemple de realisation, illustre sche- 
matiquement en coupe horizontal sur la figure 3, le de- 
placement du manchon 20 est commande horizontale- 
ment par le deplacement d'une butee 27 contre la force 
exercee par le ressort 25. Sur cette figure, sont egale- 
ment representees les broches 5a et 5b en forme de 
tronc de cone dont les faces de plus petits diametres Fa 
et Fb viennent en contact dans le plan vertical P per- 
pendiculaire au plan de symetrie P" de la figure 1 con- 
tenant I'axe X'X. Ces faces, complementaires, ne sont 
pas planes, une avancee A de I'une venant s'emboTter 
dans un renfoncement de 1'autre, de maniere a empe- 
cher une infiltration de verre entre les broches lors du 
moulage. 

Le moule est ensuite transports au poste finisseur 
pour refroidissement et finition. Le transit est facilite 
lorsque ce moule est integre au bras de transfer! Dans 
tous les cas un levier adapte, connu de I'homme de Tart, 
peut etre utilise. Au poste finisseur, un poincon 9, tel 
qu'illustre a la figue 4, traverse par des events 8, relies 
a une pompe a vide (non representee) selon un monta- 
ge connu, est introduit dans I'alesage 6. 

L'embout 10 du poincon 9 presente une forme qui 
complete celle de l'empreinte 4 selon la courbure desi- 
ree, afin de constituer une empreinte f ermee du cote de 
, I'alesage 6 lorsque le poincon est pousse contre un 



epaulement 11 de celui-ci. L'air remanent est alors as- 
pire a travers les events 8 afin de completer le moulage 
en favorisant I'expansion du verre dans le moule qui 
epouse ainsi au plus pres la forme de l'empreinte. 
5 Les deux demi-coques 2a et 2b a ouverture paral- 

lele sont alors degagees selon les fleches opposees F 
et F' par ouverture parallele, les demt-empreintes et les 
broches solidaires des demi-coques se detachant du 
verre et liberant ainsi le bouchon de verre. Ce dernier 
10 est sorti et amene par tapis convoyeur vers un poste de 
recuit (non represente). 

La figure 5 montre une vue de bouchon 30 de verre 
plein et perce obtenu par I'invention et muni d'un etrier 
31 de fixation sur une bouteille 32. Le bouchon presente 
is une gorge 33 dans laquelle vient se loger un joint 34 qui 
est ecrase entre la gorge 33 et la bague de bouteille 32a 
pour assurer une etancheite entre le bouchon 30 et la 
bouteille 32. 

L'etrier 31 est forme de deux fils metalliques 31 a et 
20 3ib, conf ormes dont les extremites de I'un, 31 a, qui tra- 
verse le bouchon 30 a travers son percage, prend appui 
dans des trous borgnes de la bague 32a de la bouteille 
32. L'autre fil 31 b sert a clipser l'etrier 31 sur la bouteille 
par appui en position stable dans laquelle le joint 34 est 
25 ecrase. 

L'invention n'est pas limitee aux exemples decrits 
et represents. II est possible d'utiliserdes postes ebau- 
cheurs ou le moulage se fait par soufflage d'air compri- 
me, comme dans les machines a flaconnage automati- 
30 que, plutot que par piston compresseur ou injecteur. 
L'empreinte de bouchon peut etre dispose en position 
standard, partie superieure du moule correspondant a 
la tete de bouchon, ou en position inverse. 

Par ailleurs, le nombre d'empreintes par moule peut 
- 35 etre multiple de facon a augmenter le rendement, le 
nombre de broches par percage a realiser peut etre re- 
duit a une seule broche transversale dont la commande 
en position est realisee sur une seule extremity, ou bien 
encore le nombre de percages par moule peut etre su- 
40 perieur a un. 

De plus, le verre utilise peut etre soft transparent 
sort translucide ou meme opaque, par addition de colo- 
rants connus dans des proportions adaptees par I'hom- 
me du metier. II est egalement possible d'utiliser un ver- 
45 re minerale ou un verre organique, par exemple du po- 
lyethylene ou du polypropylene alimentaire. 
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Revendications 

1 . Precede de moulage de bouchons de verre plein et 
transversalement perce selon un axe (Y"Y), carac- 
terise en ce qu'il consiste, a un poste ebaucheur, a 
mouler le verre dans une structure de moulage (1 ) 
a deux demi-empreintes (4a, 4b) formant une em- 
preinte (4) de bouchon possedant une ouverture 
parallele, a monter des moyens de brochage (5a, 
5b) traversant l'empreinte (4) solidairement a la 
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2. 



3. 



4. 



5. 



structure de moulage (1 ), et a presser et/ou souffler 
le verre puis, dans un poste finisseur, a poinconner 
le verre, a aspirer I'air et a demouler le bouchon for- 
me avant de lui faire subir un recuit. 

Proc6de selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que les moyens de brochage (5a, 5b) sont comman- 
ds er > emplacement selon I'axe transversal (Y'Y) 
pour decoller le verre afin d'eviter un temps de con- 
tact prolongs entre le verre chauffe et les moyens 
de brochage (5a, 5b). 

Moule pour la mise en oeuvre du precede selon la 
revendication 1 ou 2, caracterise en ce qu'il com- 
porte, en reference a un plan de symetrie (P') per- 
pendiculaire a I'axe transversal (Y'Y), deux demi- 
coques (2a, 2b) a ouverture parallele et fermee par 
un joint de moule, une demi-empreinte de bouchon 
(4a, 4b) creusee dans chaque demi-coque, au 
moins une paire de broches (5a, 5b) se projetant 
dans I'empreinte, chaque broche etant solidaire 
d'une demi-coque (2a, 2b) et possedant des laces 
d'extremite (Fa, Fb) en contact mutuel, une ouver- 
ture superieure (3) et un alesage inferieur (6) selon 
un axe de symetrie (X"X). 

Moule selon la revendication 3, caracterise en ce 
qu'il est associe, au poste d'ebaucheur, a un piston 
(7) dispose dans I'alesage (6) pour compressor le 
verre dans I'empreinte (4) en combinaison avec un 
couvercle (8) dispose contre I'ouverture (3), la sur- 
face interne du couvercle (8) en regard du moule 
possede une courbure adaptee a la forme desirSe 
pour la partie de moule correspondante. 

Moule selon I'une des revendications 3 et 4 pour la 
mise en oeuvre du procede selon la revendication 
2, caracterise en ce que chaque broche (5a) est 
prolongee par un manchon cylindrique (20) qui s'ar- 
ticule sensiblement perpendiculairement a un levier 
(21), le manchon (20) pouvant coulisser dans un 
alSsage (22) du moule (1), en ce que le manche 
(20) est maintenu en position par un arbre (23) so- 
lidaire du levier (21) contre un ressort (25), en ce 
que I'arbre (23) peut coulisser le long d'une enco- 
che inclinee (26) pratiquee dans le manchon (20), 
le deplacement du levier (21) et de I'arbre (23) en- 
tratnant le deplacement perpendiculaire de I'enco- 
che (26), du manchon 20 et de la broche (5a). 
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a 6, caracterise en ce que les faces de plus petits 
diametres (Fa, Fb) des broches (5a, 5b) viennent 
en contact, une avancee de I'une venant s'emboTter 
dans un renfoncement de I'autre de maniere a em- 
pecher une infiltration de verre entre les broches. 

Moule selon I'une quelconque des revendications 3 
a 7, caracterise en ce qu'il est associe, au poste 
finisseur, a un poincon (9) traverse par des events 
(8) relies a une pompe a vide, en ce que le poincon 
est introduit dans I'alesage (6) et pousse contre un 
epaulement (11) de celui-ci, I'air remanent etant 
alors aspire a travers les events. 

Moule selon la revendication 8, caracterise en ce 
que le poincon (9) presente un embout (10) dont la 
forme qui complete celle de I'empreinte (4) selon la 
courbure desiree, afin de constituer une empreinte 
fermee du cote de I'alesage (6). 

Bouchon de verre plein qui possede un percage 
transversal, realise d'un seul bloc de verre a partir 
du procede et du moule selon I'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce que 
ce bouchon (30) presente une gorge (33) dans la- 
quelle vient se loger un joint (34) qui est ecrase en- 
tre la gorge (33) et une bague de bouteille (32a) 
pour assurer une etancheite entre le bouchon (30) 
et la bouteille (32). 



11. Bouchon de verre plein selon la revendication 10, 
caracterise en ce que le verre utilise est transpa- 
rent, translucide ou opaque et en ce qu'il est cons- 
titue de verre mineral ou organique, une coloration 
etant obtenu par addition d'un colorant en propor- 
tions adapters. 
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7. 



Moule selon I'une des revendications 3 et 4 pour la 
mise en oeuvre du precede selon la revendication 
2, caracterise en ce que le deplacement d'un man- 
chon (20) prolongeant la broche (5a) est commands 
par le deplacement d'une butee (27) contre la force 
exercSe par un ressort (25) 

Moule selon I'une quelconque des revendications 3 
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FIG.2 




FIG_3 
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